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Gebogenes Hohlprof ilteil 



Be s chre ibung 

Die Erfindung betrifft ein gebogenes Hohlprofilteil 
insbesondere fur eine Rahmenkonstruktion wie den Rahtnen eines 
Fahrzeugssitzes oder den G i 1 1 errohr rahnten eines Fahrzeuges . 

Bisher 1st es ublich, Rahmenkonstruktionen wie 
beispielsweise den Rahmen eines Kraf tf ahrzeugeiczee in Form von 
Stahlblech- oder S r. ahl rohr kens t mk t i onen auszubilden. 

Die jungste Entwicklung auf diesem technischen Gebiet gent 
alierdings dahin, fur Rahmenkonstruktionen wie beispielsweise den 
Rahtnen eines Fahrzeugsitzes oder den Gitterrohrrahmen eines 
Pahrzeuges Leichtmetall- insbesondere Aluminiumprof ilteile zu 
verwenden, da damit eine erhebliche Gewichtseinsparung gegenuber 
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den ublichen. Stahlblech- Oder Stahlrohrkonstruktionen zu erwarten 
1st. Die Verwendung von Aiuminiumprof ilen hat daruber hinaus den 
Vorteil, daS diese nicht lackiert werden mussen und damit 
einfacher als bei Stahlblech- oder Stahlrohrkonstruktionen einer 
Materialrftckfuhrung zuganglich sind. 

Derartige Profilteile sind vor allem Aluminiumstrang- 
preSprof ilteile, die insbesondere bei der Serienfertigung 
kostengiinstig sind. Durch Strangpressen konnen Aiuminiumprof ile 
hergestellt werden, deren Prof ilform. sehr" genau an den zu 
erwartenden Seanspruchungen und an die Erfordernisse der Montage, 
z.B. beim Zusammenfugen einzelner Rahmenteile, bei der 
Befestigung weiterer Bauteile am Rahmen eines Sitzes usw. 
angepaSt ist . 

Leichtmetalle und insesondere Aluminium sind allerdlngs 
weicher als Stahl und haben somit einen niedrigerea 
Elastizitatsmodul und eine niedrigere ElieSgrenze . Damit eine 
Rahmenkonstruktion aus Aluminiumprof ilen die notwendige 
Biegefestigkeit und Biegesteif igkeit hat, die beispielsweise bei 
einer Sitzkonstruktion itn ubergangsbereich zwischen der 
Sitzflache und der Lehne von Bedeutung sind, niussen 
Aluminiumhohlprof ile mit groEen Durchraesser zum Einsatz kommen. 
Dag dennoch eine Gewichtseinsparung gegenuber der Verwendung von 
Stahlblechen und Sfcahlrohren zu erzielen 1st, beruht auf der 
bereits erwahnten guten Anpassung der Prof ilform von Aluminium- 
prof ilen an die zu erwartenden Biegebeanspruchungen . Vor allem 
konnen die Abmessungen und die Wands tarke der Prof ilform parallel 
zur Biegeach.se kiein gehaiten werden, wahrend die dazu senkrecht 
stehenden Abmessungen groS gewahlt werden konnen . Dadurch wird 
erreicht, dafi sich Zug- und Druckgurte in einem groiSen Abstand 
voneinander bef inden, wcdurch die Biegesteif igkeit bei geringem 
Gewicht sehr grofi wird. 

Eine Grenze fur die Optimierung der Prof ilform bei 
Aluminiumprof ilen liegt in der Knickbelascbarkeit der Stege, d. h. 
der verbindungswande zwischen Druckgurt und Zuggurt . Da bei einer 
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Biegebeanspruchung die Heigung besteht, dafi Zuggurt und Druckgurt 
aufeinander zugehen, warden die Stege auf Druck, d.h. im 
Biegekreis radial beansprucht . Wenn die Stege zu dunn sind, dann 
knicken sie aus, so daS die Biegesteif igkeit zusammenf allt . Eine 
weitere Grenze ergibt sich durch eine Belastung, die von den 
Biegebeanspruchungen abweicht, an die die Prof il form optimal 
angepafit werden soli. Eine derartige Belastung kann 
beispielsweise eine Biegebeanspruchung urn eine andere Biegeachse 
Oder eine Druckbelastung auf "das 1 " Prof il eein. Belastungen durch 
kantige Gegenstande konnen gleichfalls die Gefahr einea 
Verbeulens Oder Reissens ..von dunnen Prof ilwanden beinhalten. 

Es laSt sich allgemein sagen, daS ein Rahmen aus 
Profilteilen, der im wesentlichen eben ist.und keine diagonalen 
Verstrebungen hat , auf grund der Form der verwendeten Profile zwar 
steif gegen Blegemomente ist, bei denen die Biegeachse in der 
Ebene der Rahmenkonstruktion liegt, aber weniger steif gegen 
Biegemomente, deren Biegeachse normal auf der Ebene der 
Rahmenkonstruktion steht, bzw. gegen angreifende Krafte ist, 
deren Richtung parallel zur Rahmenebene liegt. Insbesondere die 
gekrummten Bereiche Oder Biegungen der Hohlprof ilteile eines 
Rahmens werden bei solchen Belastungen leicht verf ormt . 

Wenn somit die Prof ilform bei gegebener Querschnittsf lache 
so ausgelegt wird, daS urn eine bestimmte, auf die Prof ilrichtung 
normal stehende Biegeachse eine hohe Biegesteif igkeit gegeben 
ist, so ist die Biegesteif igkeit urn die zur Prof ilrichtung und 
zur ere ten Biegeachse normal en Achse vermindert , im Fall einar 
Sitzlehne heiSt das beispielsweise, dafi bei einer Form das 
Lehnenprof ils , bei der eine groSe Biegesteif igkeit im 
Ubergangsbere i ch zwischen Sifcz und Lefane urn. eine waagerechte, 
quer zur Fahrtrichtung liegende Biegeachse besteht, eine geringe 
Biegesteif igkeit bei einer Biegebeanspruchung um eine zur 
Fahrtrichtung parallele Biegeachse gegeben 1st. Das heiSt , daS 
Krafte, die parallel zur Lehnenebene liege n und an die Lehnen 
angreifen, diese vor allem in den Bereichen der Ecken, d.h. in 
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den Bereichen der Biegungen und iCrummungen verformen. 
Xnsfoesondere lassen die Festigkeit, d.h. der Widerstand gegen 
eine plastische Verformung und die Steifigkeit, d.h. der 
Widerstand gegen eine elastische Verformung der Sitzlehne dann 
zu wiinschen ubrig, wenn am oberen Lehnenteil eine waagerechte, 
quer zur Fahxtrichtung gerichtete Kraft angreif t . Bine derartige 
Kraft verformt die Lehnenkonstruktion parallelogrammartig. 

Ss ist bereits versucht worden, diesem Problem dadurch zu 
begegnen, da£ die Biegesteif igkeit der Profile nicht unbedingt 
nur bezuglich einer Biegeachse optimiert wurde oder da£ an den 
Kriimmungs bereichen Knotenbleche Oder andere diagonal 
uberspannende StStzelemente zur Versteifung vorgesehen wurden. 

Diese Sblichen MaSnahmen sind jedoch insofern nachteilig, 
als bei einer Optimierung eines Profiles bezuglich der 
Biegesteif igkeit um mehr ala eine Biegeachse ein Teil der 
Gewichtseinsparnis verlorengeht , da eine gr6Sere Profilflache 
auch dort vorgesehen werden muS, wo keine besondere 
Biegesteifigkeit gefordert ist. Das trifft vor allem ftlr die 
nicht gekruramten Bereiche zu. Die Anordnung von Knotenblechen 
oder sonstigen Stutzelementen macht weiterhin die Montage 
aufwendig, da diese Bauteile angeschweifit, angeschraubt oder 
angenietet werden mussen. Hierzu sind zusatzliche Arbeitsschritte 
erforderlich. Durch die Art der Anbringung der Knotenbleche und 
Stiitzelemente konnen sich weitere Schwachungen insbesondere in 
der Warmeeinf luSzone beim SchweiSen oder bei anderen 
Bef aatigungsarten durch Spannungs s p i t z e n im Material an den, 
Steilen der Kraf teinleitung in das Prof ilteil ergeben , wodurch 
die Prof ilwande re i Sen konnen. 

Is ist schliefilich schwierig, bei der Anordnung zusatzlicher 
Knotenbleche und Stutzelemente scharfe Kant en zu vermeiden. Im 
Kraft fahrzeugbau wird jedoch gefordert, daS sich an den Bereichen 
eines Fahrzeuges , an die ein Pahrzeuginsasse insbesondere mit 
seinem Xopf bei einem Onfall anschlagen kann, keine hart en 
Gegenstande bef inden, deren Kant en KrQmrcungsradien mit weniger 
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als 3 mm haben. Ein derartiger Bereich ist unter anderem der 
obere Bereich der Lehnenrahmerikonstruktion. Blechkanten, 
Schraubenkopf e , Schraubenenden, Muttem mid Prafilenden koanea 
derartige scharfe Kant en bilden. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht daher 
darin, ein gebogenes Hohlprofilteil der eingangs genannten Art 
zu schaffen, daS sich fur die Serienfertigung eignet und dabei 
tnit wenigen Arbeitsschritten auskomrat . Das erf indungsgemaSe 
gebogene Hohlprofilteil soil sich insbesondere fiir Rahmen- 
konstruktionen, wie den Rahmen eines Fahrzeugsitzes oder den 
Gitterrohrrahmen eines Fahrzeuges, eignen, die vorzugsweise aus 
Leichtmetall- insbesondere aus Aluminiumprof ilteilen bestehen. 

Diese Aufgabe wird gemaS der Erfindung durch die Ausbildung 
geldst, die im Kennzeichen des Patent anspruchs I angegeben ist. 

Bei dera erf indungsgetnaSen Hohlprofilteil ist somit dort, wo 
eine Versteifung notwendig ist, namlich im Bereich der Biegung 
ein Verstarkungsprof ilteil vorgesehen, das ohne zusatzliche 
Arbeitsschritte am Hohlprofilteil fest angeordnet ist, da es 
zusammen mit diesem gebogen ist. Eeben der Verwendung bei 
Rahraenkonstruktionen kann das erf indungsgemltSe Hohlprofilteil 
auch als StoSfangertrager fur ein Kraf tfahrzeug eingesetzt 
warden. Bei einem StoSf anger triger tritt namlich im Belastungs- 
fall die starkste Beanspruchung in der Mitte auf, so daS er an 
dieser Stelle mit Hilfe eines eingeschobenen Verstarkungsprof il - 
tells versteift und dann in die gewunschte Form gebogen wird. 

Besonders bevorzugte Ausgestai tungen und Weiterbildungen des 
erfindungsgemafien Hohlprof il teils sind Gegenstand der Patentan- 
sprue he 2 bis 8 . 

Im folgenden warden anhand der zugehfirigen Zeichnung 
besonders bevorzugte Au s f uhrungsbe i spi e i e der Erfindung naher 
beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 cine Schnittansicht eines Teils einer 
RahmenkonstrukL ion , die aus Hohlprof ilteilen gemaS eines ersten 
Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung gebildet ist, 
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Figur 2a und 2b in Schnittansichten den Bereich der Biegung 
eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels des erf indungsgemaSen 
Hohlprof ilteils , 

Figur 3, 4 und 5 in Schnittansichten weiterer 
Ausfuhrungsbeispiele des erf indungsgemaSen Hohlprof ilteils und 

Figur 6a und 6b in Schnittansichten den Bereich der Biegung 
noch eines Ausfuhrungsbeispiels des erf indungsgemaSen 
Hohlprof ilteile . 

Bei dem in Fig. 1 dargestdliten ersten Ausfuhrungsbeispiel 
sind ira Bereich der Biegungen des Hohlprof ilteils l jeweils 
Versteifungsprof ilteile -in Form von Kernen 2 vorgesehen, die als 
Vollprofil ausgebildet sind und das Hohlprof ilteil 1 im 
wesentlichen ausfullen. Diese Ausbildung hat den Vorteil einer 
einfachen Profilform. Dngunstig ist das Gewicht-/Preisverhaltnis, 
da das Material im Bereich der neutralen Faser kaum zur 
Biegesteif igkeit , wohl aber zum Gewicht und zu den Kosten 
beitragt . 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist das 
Versteifungsprof ilteil in Form eines Hohlprof iis 3 ausgebildet, 
daS das Hohlprof ilteil 1 nicht vollstandig ausfullt und aus einem 
2uggurt 11, einem Druckgurt 12, Seitenwanden 13 und wenigstens 
einem Mittelsteg 7 aufgebaut ist. Der Mittelsteg steht senkrecht 
auf dem Zuggurt und Druckgurt 11, 12 -and verbindet diese 
miteinander . Als Versteifungsprof ilteile kcmrr.en auch I-Prof iie, 
Mehrfach- I -Profile ohne Seitenwande sowie Rechteckprof iie ohne 
Stage in Betracht . Wenn das Hohlprof ilteil 1 sine um eitie 
bestimmte Ebene, beispielsweise um eine auf die Biegeachse normal 
stehende Sbene spiegelsytranefcrisch ist, dann hat vorzugswe ise auch 
die Prof il form des Versteifungsprof ilteils 3 eine 
Sp i ege 1 symme trie zur gleichen Ebene. Stege 7 sind vor allem bei 
breiten Prof ilteiien 3, d.h. bei Prof iiteiien 3 mit groSen 
Abmessungen in der Richtung der Biegeachse erf orderlich. Die 
optimaie Anzahl und Anordnung der Stege 7 sowie die optimale 
Dicke der Wande 11 12, 13 und Stege 7 laSt sich ohne weiteres 
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durch Versuche ermitteln. Das in Pig. 2 dargestellte 
Ausfuhrungsbeispiel hat den Vorteil einer hohen Biegesteif igkeit 
verglichen mit seinem Gewicht. 

Bei denen in Fig. 3, 4 und 5 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel 1st das Versteifungsprofilteil als Streifenprof il oder 
Vollprofil 4, 5, 6 ausgebildet, das das Hohiprof ilteil 1 nicht 
ausfxillt, sondern normal auf dem Zuggurt und dem Druckgurt steht 
und durch passende nutenartige Fuhrungen 8 im Hohiprof ilteil 1 
quer zur Prof ilrichtung fest angebrdnet -ist . Die Streifenprof ile 
4, 5, 5 Bind so stark, da.£> sie bei der jeweiiigen Belastung nicht 
ausbeulen, wobei das in Fig. 4 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
mit groSerer Starke des Streifenprof ils 5 gegenuber dem in Fig. 
3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel , mit einem schmalen 
Streifenprof il 4 den Vorteil einer besseren Knicksteif igkeit hat. 
Wenn in der in Fig. 4 dargestellten Weise die nutartige Fuhrung 
8 weiterhin schmal ausgebildet bleibt und das Streifenprof il 5 
an seinen Enden mit entsprechend verjiingten Bereichen versehen 
ist, die in die nutartigen Fuhrungen 8 passen, so kann das 
Streifenprofil 5 problemlos in das Hohiprof ilteil i eingefuhrt 
werden . 

Der Vorteil der in Fig. 3, 4 und 5 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele besteht in ihrer einfachen Prof il form. 

Fig. 6 zeigt noch ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, bei 

dent das Versteifungsprofilteil in Form einer Manschette 10 

ausgebildet ist , die im Bereich der Biegung das Hohiprof ilteil 
1 umschlieSt. Diese Ausbildung hat den Vorteil einer hoheren 
Biegesteif igkeit , da das zusatzliche Material, das die Manschette 
10 darstellt , weiter von der neutralea Phase entf ernt liegt , 
wobei die Manschette 10 auch als eine Art Panzerung dienen kann 
und an der Manschette 10 noch weitere Konetruktions telle , 
bei spiel sweise weitere Rahmenteile, bef estigt werden konnen . 

Die erf indungsgemaSe Ausbildung hat somit den Vorteil , daS 
die gewunschte Versteifung oder Verstarkung nur dort vorgesehen 
ist, wo sie auch gebraucht wird, d.h. im wesentlichen im Bereich 
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der Biegung, was sine Gewichtseinsparung gegenuber der Verwendung 
eines durchgehend starkeren Profile bedeutet. Da bei den 
Ausfuhrungsbeispielen, bei denen das Versteif ungsprof ilteil ira 
Inneren des Hohlprof ilteiis vorgesehen ist, die 
Versteifungsprofilteile von aufien nicht sichtbar sind, ergeben 
sich optische Vorteile. 

Das erfindungsgema£e Hohlprof ilteil wird dadurch gefertigt, 
da£ bei den Attsf uhrungsbeispielen, die in den Pig. 1 bis 5 
dargestellt sind, die Versteifungsprofilteile oder Kerne 2, 3, 
4,5,6 rait kleinerera Profil als dem des Hohlprof ilteil es in das 
unverforrate Ausgangs hohlprof ilteil 1 bis zu denjenigen Stellen 
eingeschoben werden, an denen das Hohlprof ilteil l gebogen werden 
soil. Das Ausgangshohlprof ilteil 1 wird anschliefiend zusammen rait 
den darin angeordneten Versteif ungsprof ilteilen 2, 3, 4, 5, 6 
gebogen. Nach dem Biegen werden die Versteifungsprofilteile nicht 
entfernt, ihre Lange ist etwa gleich, vorzugsweise etwas groSer, 
als die Kurvenlange der Biegung. 

Die Versteifungsprofilteile oder Kerne 2, 3, 4, 5, 6 kSnnen 
mit Hilfe von Staben an die richtige Stelle geschoben und dort 
bis zum Biegen fixiert werden, falls zur Fixierung nicht schon 
die Reibung der beiden Profilteile aneinander ausreicht. Die 
Versteifungsprofilteile oder Kerne 2, 3, 4, 5, 6 konnen aber auch 
mit Schmiren an die richtigen Stellen gezogen und dort 
gegebenenfalls gehal ten werden. Kerne 2 aus einem Vollprof il , die 
das Hohlprof ilteil 1 ausfullen, konnen ira Hohlprof ilteil 1 auch 
durch Fluiddruck in paseetider Weise bewegt und ggf . gehalten 

Die Versteifungsprofilteile oder Kerne 2, 3, 4, 5, € werden 
heim Biegen im Hohlprof ilteil l fixiert, da beide Profilteile 
durch das Biegen ela3tisch aneinander gedruckt werden. Der Kern 
oder das Versteif ungsprof ilteil wird durch den Druck vom 
Hohlprof ilteil 1 gebogen. Versteif ungsprof ilteil oder Kern und 
Hohlprof ilteil werden aneinander gedruckt , da sich beim Biegen 
Zuggurt und Druckgurt des Hohlprof ilteiis zur aeutralen Phase 
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hin, also gegeneinander bewegen woilen und dabei den Kern oder 
das Versteifungsprof ilteil einklemmen. D.h., dafi die Passung 
zwischen dem Kern oder dent Versteifungsprof ilteil und dem nicht 
gefoogenen Ausgangshohlprof ilteil ein groSes Spiel haben kaim, da 
dieses beim Biegen verschwindet . Es kann allerdings auch eine 
PreSpassung zwischen Kern und Hdhlprof ilteil gewahlt werden. Die 
PreSpassung hat den Vorteil, daS der Kern im Hohlprof ilteil vor 
dem Biegen nicht von selbst verrutscht . Der ETachteil besteht 
darin, da£ der Kern schwieriger in das Hohlprof ilteil l 
einzufiihren ist und darin nur mit erheblichen Kraf taufwand bewegt 
werden kann. Bei denen . in Fig. 3, 4 und 5 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen ist die PreSpassung zwischen den Kernen 4, 
5 und 6 und dem Hohlprof ilteil 1 einfach anzuwenden, da dazu nur 
die beiden gegeniiberliegenden Wande des Hohlprof ilteils 1 etwas 
auseinander gedruckt werden mussen. 

Wenn als Versteifungsprof ilteil ein Voliprofil verwandt 
wird, wie es in Fig. 1 dargestellt ist, dann wirkt dieses 
Versteifungsprof ilteil insbesondere als Dorn, der bewirkt, da£ 
sich Zuggurt und Druckgurt des Hohlprof ilteils 1 "beim Biegen 
nicht aufeinander zu bewegen. Ein derartiger Dorn muS sonst 
ublicherweise beim Biegen von Hohlprof ilteilen vorgesehen werden, 
urn zu verhindern, daS Zuggurt und Druckgurt aufeinander zugehen 
und die Verbindungsstege zwischen Zuggurt und Druckgurt 
zusammenklappen . Derartige Dome werden ublicherweise vor dem 
Biegen in das Hohlprof ilteil hereingeschoben und nach dem Biegen 
aus dem Hohlprof ilteil wieder herausgenommen . Bei der erf indungs - 
gerrtaSen Ausbildung ist es moglich, ein Versteifungsprof ilteil 
vcrzusehen, daS beim Biegevorgang die Funktion ainee derartigen 
Domes erf (ill t und anschlieSend im gebogenen Hohlprof ilteil als 
Versteifungseiement bleibt. 

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ergibt 
sich der Vorteil, daS bei der Fertigung die Manschette 10 am 
ungebogenen Ausgangshohlprof ilteil 1 in einfacher Weise 
angeordnet , beispielsweise mit der Hand, zurechtgeschoben werden 
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kann. Da die Verbindung zwischen der Manschette 10 und dem 
Hohlprofilteil 1 als Folge des Biegevorgangs gleichfalls 
festhalt, sind auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel, wie auch bei 
den andererx in den Fig. 1 bis 5 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen, Schweifivorganga, Schraubungen oder 
Nietungen nicht erf orderlich. 

Die erf indungsgemafie Ausbildung eignet sich somit gut fur 
die Serianfertigung, da insbesondere mir Halbzeug 
{StrangprelSteile, Bander oder ^Bleche-) als Ausgangsmaterial 
verwendet wird und nur_ einfache Fugevorgange notwendig sind. 
Dabei konnen die Hohlprofiie gemaE der Erfindung aus 
Leichtmetall- insbesondere Aluminiumprof ilen, aber auch aus 
Stahirohren bestehen, soweit diese biegbar sind. Vorzugsweise 
handelt es sich jedoch um Profile aus einem stragpreSbaren 
Material wie einer Leichtmetallegierung. 



AUSTRIA METALL AG 



G 7293DE 



Schut zanspruche 

1. Gebogenes Hohlprof ilteil , insbesondere fur eine 
Rahmenkonstruktion, wie den Rahmen eines Fahrzeugsitzes oder den 
Gitterrohrrahmen eines Fahrzeugs, gekennzeichnet durch ein 
Versteifungsprofilteil (2, 3, 4, 5, 6, 10), das wenigstens uber 
den Bereich der Biegung des Hohlprof lit eils (1) vorgesehen und 
zusammen rn.it diesera gefaogen ist. 

2. Hohlprof ilteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Versteifungsprofilteil {3) ein .Hohlprof il ist, dessen 
Aufienkontur ira wesentlichen gleich der Innenkontur des 
Hohlprof ilteile (l) ist. 

3. Hohlprof Ilteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Versteifungsprofilteil {3} wenigstens einen Zug- und 
Druckgurt {11, 12) verbindenden und zwischen den Seitenwanden 
(13) angeordneten Mittelsteg (7) aufweist. 

4. Hohlprof ilteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, da£ das Hohlprof ilteil (i) und das 

Versteifungsprofilteil (3) zur selben Ebene spiegeibildlich 

ausgebildet sind. 

5. Hohlprof ilteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daS das Versteifungsprofilteil ein Streifenprofil {4, 5, 6} 1st, 
das zwischen. Zug- und Druckgurt des Hohlprof il tells (i) 
angeordnet ist und normal auf die Zug- und Druckgurt ebene stent. 

6. Hohlprof ilteil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
daS das Streifenprofil (4, 5, 6) in nutartigen Fuhrungen (8) 
gehalten ist, die an der Innenflache von Zug- und Druckgurt 
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jeweils ausgebildat sind. 

7, Hohlprof ilteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Versteifungsprof ilteil ein Vollprofil 12) 1st, daS das 
Hohlprof ilteil (1) im wesentlichen ausftillt. 

S. Hohlprofilteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Versteifungsprof ilteil eine Manschette (10) ist, die das 
Hohlprofilteil (1) uroschlzeSt . ~ .- 
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FIG. 3 




mm •» • * * * <* » * * 



